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Vorricntung zur Aufbereitung von leigen oder Maalichem 



Gut 



Die Erfindung betrlfft eine Vorrichtung zur automatischen 
Aufbereitung von Teigen oder ahnlichem Gut nacn Patent- 
anmeldung P 19 59 799.0, mit mindestens einer Cnargen- 
knetmaschine, der mindestens zwei zu- und abfunrbare 
Botticne zugeordnet sind, die automatisch auf festen 
Fiinrungsbafanen, programmiert , je nacb Arbeit sbedingung 
, bestimmten Stationen der Vorrichtung zu- und abgeftihrt 
werden, so daB die einzelnen Arbeitsablauf e, wie bei- 
spielsweise Beschickung, Knetung, Bottichteigruhe und 
Entleerung vollautomatisch erfolgen und eine Chargen- 
knetmaschine als Impuls- bzw. Taktgeber den Gesamt- 
arbeitsablauf zeitlich steuert. 

Es iet ein allgemeines Prinzip in der heutigen Technik, 
Arbeitsablaufe moglichst vollautomatisch durchzufiihren 
und gleichzeitig die durcb den Arbeitsablauf herge- 
stellten Erzeugnisse quantitativ und qualitativ zu 
verbessern. 
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Sowohl in einem BackereigroBbetrieb, als auch in einem 
Backer eihandwerksbetrieb stellt die Knet- und Misch- 
maschine zur Aufbereitung von Teigen eine wichtige 
und damit zentrale Baueinheit dar. 

Im allgemeinen steht die Misch- mad Khetanlage am 
Anfang einer ProduktionsstraBe und bestimmt damit cLie 
Kapazitat einer ganzen Fabrik. Wichtigste Voraus- 
setzung 1st deshalb bei der Auswahl einer geeigneten 
Knet- und Mi jschmae chine , daB die AusstoBleistung in * 
moglichst weiten Bereichen regelbar 1st. 

Bei eventuellen Ausrallen von nachJTolgenden Bearbeitungs- 
maschinen muss man in der Lage sein, unter Umstanden 
mit nur halber oder noch geringerer Leistung die 
Produktion auf rechtzuerhalten. Dieses Problem er- 
scheint aur den ersten Blick einfacher losbar, als 
es tatsachlich der Pall ist. 

In mittleren GroBbetrieben wird eine Knet- und Misch- 
maschine benotigt, die moglichst kontinuierlicb arbeitet, 
damit Wartezeiten erspart werden konnen. In der Teig- 
warenherstellimg sind befepielsweise kontinuierlicb 
arbeitende Knet- und Mischmaschinen bereits bekannt. 
Bei diesen Maschinen wird der entsprechende Teig 
laufend in Form eines Stranges weiterbef ordert. 

Ein Nachteil einer kontinuierlichen Knetung besteht 
darin, daB nur relativ geringe Variationen in den her- 
zustellenden Teigprodukten, beispielsweise Brotsorten, 
moglich sind, da eine Umstellung auf andere Mehl- bzw, 
Teigarten zvar moglich f Jedoch mit erheblichen Zeit- 
und auch Materialverlusten verbunden ist* Ein Durch- 
laufmischer oder Schneckenrohrkneter beispielsweise 
garantiert lediglich einmziemlich gleichmaBigen Masse- 
strom. 
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Mit Veranderung der Durchf luseleistung leidet jedoch 
-die Eezeptgenauigkeit erheblich. Dd^bei Verwendung 
der gesamten Gerate jede einzelne Komponente konti- 
nuierlich zugegeben verden muss, ist die Veranderung 
der Fordergeschwindigkeit von sogenannten Bandwaagen, 
Dosierpumpen, Vibrationsrinnen usw. erf orderlich. 
Fur die Herstellung von Teigwaren jedoch ist je nach 
Art des Produktes eine reproduzierbare Genauigkeit 
dieser Anlagen von ca. ± 1 % erf orderlich. V/erden 
diese Werte iiberschritten, so ist demit zwangslaufig 
eine Veranderung der IConsistenz, der Miechgenauigkeit 
pder der Viskositat verbunden. Besonders problema- 
tisch verhalten sich aber die genannten Kneter in 
bezug auf den Rezeptwechsel und die Reinigungsmoglich- 
keit. Ferner sind u.a. der Kraft- und der Platzbedarf 
derartiger Anlagen besonders ungiinstig. Somit lasst 
sich erkennen , daB der sogenannte Schneckenrohrkneter 
lediglich den verf ahrenstechniachen Nachteil des 
Trogkneters ausgleicht, je&och die Vorteile des soge- 
nannten Chargenknetera nicht mit erf asst. 

Weitere Nachteile der genannten Maschine entstehen 
beispielsweise bei der Entleerung bzv. TTmschaltung 
auf andere Teigarten. Urn diese Nachteile zu vermeiden, 
miissen besondere Vorkehrungen getroffen werden. 
Aub diesen auf gezeigten Gesichtspunkten ist eine kon- 
tinuierlich arbeitende Enetmaschine mit den genannten 
Nachteilen u.U. nur fur GroBbetriebe in etwa wirt- 
schaftlich vertretbar. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, die Aufbereitung von Brot- und anderen Teigen 
vollautomatisch durchzufiihren, wobei die oben aufge- 
fiihxten Nachteile vennieden werden. Zur Losung dieser 
Aufgabe eignen sich am best en Chargenknetmas chinen . 



209823/0826 



-4- 



- 4 - 



2159074 



Solche Chargenknetmas chinen arbeiten zwar diskontinuier- 
lich, ^edoch laest sich ihr Einsatz und ihre Anordnung 
nach der Erfindung derartig durchfiiliren, daJB insge- 
samt geEehen dennocli ein nahezu kontinuierliches und 
vollautomatieches Verf ahren zur Aufbereitung von 
Brot- und anderen Teigen moglich ist# 

Der Erfindung liegt daher ferner die Aufgabe zugrunde, 
mit Hilfe einer Cfoargenknetmas chine quasi ein kon- 
tinuierliches Verf ahren durchzufiihren. 

Die Losung der genannten Aufgaben fresteht darin, dafl 
bei einer Vorrichtung zur automatischen Aufbereitung 
von Teigen Oder ahnlichem Gut nach Patentanmeldung 
P 19 59 799*0, mit mindestens einer Chargenknetmaschine, 
der mindestens zwei zu- und abfuhrbare Bottiche zuge- 
oirdnet sind, die automatisch auf festen Puhrungsbahnen, 
progrannuiert, je nach Arbeitsbedingung bestimmten 
Stationen der Vorrichtung zu- und abgefiihrt werden, 
so daB die einzelnen Arbeit sabl auf e f wie beispiels- 
weise Beschickung, Knetung, Bottichteigruhe und 
Entleerung vollautomatisch erfolgen und eine Chargen- 
knetaacchine als Impuls- bzv # Taktgeber den Gesamt- 
arbeitaablauf zeitlich, steuert, eine als Zentraleinheit 
aufgebaute Chargenknetmaschine auf einer Saule ruht T 
urn die sich eine motorangetriebene Lagerscheibe koaxial 
dreht, mit der Haltevorrichtungen zur Aufnahme mehre- 
rer fur die verschiedenen Bottiche bestiramter Bottich- 
waagen bzw. Bottichf ahrgeatelle verbunden sind. 

Nach der Erfindung fiihrt die als Impuls- bzw. Taktgeber 
eingesetzte Chargen3cnetmae chine gleichzeitig den 
Transport der Bottiche bzw. Bottichf ahrgestelle von 
der Fiillstation uber die flisch- und Knetstation, die 
Teigruhestation, die Entleerstation und erneut zur 
Ftill station durch. 
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Diese Stationen sind in der entsprechend der geforderten 
Bearbeitung notwendigen Weise zur Knet- und Mischstation 
raumlich zugeordnet, wobei die Steuerung des gesamten 
Arbeitsvorganges zentral mit Hilfe eines Steuerpultes 
in halbmechanischer Weise oder mit Hilfe eines Computers 
in vollautomatischer Weise durchgexuhrt werden kann. 

In Weiterbilrlung der Erfindung wird als Zentraleinheit 
eine Knet- und/oder Mischmaschine mit in beiden Bich- 
tungen und mit verschiedenen Geschwindigkeiten rotier- 
barem Bottich und in den Bottich hineinragenden Knet- 
werkzeugen verwendet, won denen eines mit verschiedenen 
Geschwindigkeiten betrieben werden kann und zur {Drog- 
achse exzentrisch angeordnet ist, 

Jeder Bottich der Knet- und/oder Mischmaschine ist 
jeweils aux einem Bottichxahrgestell elektromotorisch 
kippbar bexestigt. Jedes Bottichxahrgestell ist der- 
art mit der Enet- und/oder Mischmaschine kraf tschlussig 
verbunden, daB es aux einer geschlossenen Bahn, vor- 
zugsweise einer Kreisbahn, urn diese Knet- und/oder 
Mischmaschine bewegt werden kann, so daB der aux dem 
Fahrgestell bexindliche Bottich der Knet- uni Misch- 
- station zu- und abfuhrbar ist. 

Die Knet- und Mischwerkzeuge der Knet- und Mischstation 
sind mittels elektromotorischer Hubelemente erfindungs- 
gemaB in den Bottich ein- und aus ihm herausf ahrbar 
ausgebildet. 

Die Knet- und/oder Mischstation der Zentraleinheit 
weist Misch- und Knetwerkzeuge aux, welche wahrend 
des Misch- und Knetvorganges in den Bottich hinein- 
ragen und uelche die Bottichachse nicht iiberschreiten, 
wobei eine relativ zur Knet- und Mischstation fest- 
stehende Leitschar bis etwa zum Boden des Bottichs 
reicht und sich etwa zwischen Trogachse- und Knet- 
werkzeug befindet. 

20 9 8 23/0826 * - 6 - 
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Die Leitschar 1st dabei erf indungsgemaB so ausge- 
bildet, daG das zu knetende Gut bei gleicher Dreh- 
richtung des Bottichs und des Knetwerkzeuges dem 
Khetwerkzeug mit einer nach unten gerichteten Kom- 
ponente zugeffihrt wird. Die Leitschar besitzt in 
vorteilhafter Weise am unteren Ende eine ver- 
groIJerte Leitflache. Zur Erhohung der Stabilitat 
und der Elastizitat der Leitschar sowie zur Fiihrung 
des Teiggutes ist die Leitschar schraubenf ormig 
verwunden. 

Zur naheren Erlauterung der Erfindung wird diese 
anhand der in der Zeichraing dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiele im einzelnen beschrieben- Hierbei zeigen: 

Figur 1 ein Schema einer GroBanlage nach der Erfindung; 

Figur 2 ein im Vergleich zur Anlage nach Figur 1 

vereinf achtes Ausfiihrungsbei spiel , bei dem 

nach der Erfindung ein Chargenkneter zur 
Ihirchfuhrung einfe's kontinuier lichen Arbeits- 
ablaufes dient, der als zentrale Baueinheit 
angeordnet, ausgebildet und in Draufsicht 
dargestellt ist; 

Fig. 3a und 3 b 

gemeinsam einen Querschnitt durch die Anlage 
nach Figur 2, wobei sich der rechten Figuren- 
schnittlinie nach Figur 3a die linke Figuren- 
schnittlinie nach Figur 3b anschliefit ; 

Figur 4 einen Querschnitt durch einen Bottich, der 
Chargenknetmas chine t aus dem die Zuordnung 
der Knet- und Mischwerkzeuge zu entnehmen ist 
und 

Figur 5 einen Zeitablaufplan fur die einzelnen Sta- 
tionen bzw* fur die verschiedenen Bottich- 
umlauf e« 

-7- 
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In Figur 1 ist ait 1 eine Chargenknetmss chine bezeichnet, 
bei der sich ein Bottich 2o in Arbeitsstellung befindet. 
Kit 3 ist eine Veiche der Fiihrungsbahn bezeichnet, auf 
der sich die Bottiche 2o-32 automatisch und programmiert 
gesteuert bewegen. Eine Entleerstation 5 dient dazu, 
den Teig - beispielsweise eines Bottichs 24 - einer 
weiterverarbeitenden Maschine 6, beispielsweise einer 
Teigteilmaschine, zuzufiihren. Das zur Teigherstellung 
notwendige Mehl befindet sich in den Silos 8, 9 und 1o, 
die verschiedene Mehl art en aufnehmen konnen. Die Silos 
Bind untereinander mit einer Leitung verbunden, die zu 
einer Mischeinrichtung 11 fiihrt. Ein Dosiergerat 12 
dient zur Zufuhrung der programmierten Mehlmengen in 
den Bottich 32. Weitere Dosiergerate T5? , 16 und 17 
dienen dazu, Backhilf smittel und Wasser in programmierten 
Mengen dem Jeweiligen Bottich zuzufiihren. 

Has Mehl wird mit einer Dosierschnecke oder einer 
Dosierbandwaage zugefiihrt. Weitere nichtwasserlosliche 
Zutaten, wie z.B. die Backmittel fur die WeiBware, 
Milchpulver usw. , konnen vorher unter das Mehl gemischt 
werden oder die Zufuhrung erfolgt uber eine Mikrodosier- 
anlage. Teigsauerungsmittel und Salz werden normaler- 
weise zusammen in einer bestimmten Wassermenge aufgelBst 
und uber Kolbenpumpen doeiert. Auch die Hefe wird 
vorher in einer Suspension aufgeechl Smart und damit 
ein Absetzen der Hefe vermieden wird, ist ein Ruhrwerk 
vorgeeehen, welches fur eine bestfindige Homogenitat 
sorgt. Fett und Emulsionen werden erwarmt und dadurch 
pumpfahig. Bei sehr niedrigen Zutatenanteilen, wie z.B. 
Aromen, f ertigt man Vormiechungen an. Selbst geringe 
Abweichungen in der Dosierung werden noch im Kheter 
ausgeglichen. Auch sind Fehler in der Do si e rung an 
einem elektrisch gesteuerten Pult sofort ablesbar. 

-8- 
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GemaB der Erfindung ist bei diesem hier vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel eine weitere Chargenknetmaschine 1a 
vorhanden, von der bus die Bottiche einer weiteren 
Entleerstation 5a mit nachgeschalteter Verarbeitungs- 
maschine 6a zugeleitet werden. 

Der Arbeitsablauf dieser dargestellten Anlage nach der 
Erfindung gestaltet sich nun f olgendermaflen: In den 
Bottich 32 werden anhand einer vorprogrammierten 
Rezeptur in der richtigen Menge Mehl, Wasser und 
Backhilfsmittel eingefiillt und der Bottich wird nach 
seiner Fiillung automatisch der ICnet- und/oder riisch- 
station 1 bzw. 1a zugefuhrt. Nach Ablauf der vor- 
programmierten Misch- und Knetzeit wird der Bottich 2o 
bzw. 26 automatisch liber die Weiche 3 bzw, 3a direkt 
oder liber eine Ruhezone, in der sich die Bottiche 
21 und 23 bzw. 27 und 29 befinden, der Entleerstation 5 
bzw. 5s. zugefixhrt. 

Nach der Erfindung ist es mogliGh, die zv/ei Enet- und 
Mischmaschinen 1 und 1a sd zusammenzustellen, daft der 
Ausstofl auf ein gemeinsames Traneportelement- zur 
nachsten. Verarbeitungsstuf e ejpfolgt. Hierbei konnen 
die EntleerstPtionen 5 und 5a zusammengef asst werden. 
RLerdurch wird eine halbkontinuierliche Arbeitsweise 
im sogenannten Tandembetrieb durchgefiihrt.. Die ein- 
zelnen Stationen dieser Anlage, die in dem weiteren 
Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 2, 3a und Jb ebenfalls 
verwendet werden, sind dort naher beschrieben. 

Fur bestimmte Teigarten ist es erf orderlich, nach 
dem Knetprozess eine Teigruhezeit vor der Weiterver- 
arbeitung einzulegen. Hierzu client die in Figur 1 
zwischen der Knctmas chine 1 bzw. 1a und der Entleer- 
station 5 bzw. 5& vorhandene Schleife, in der sich 
Jeweils die Bottiche 21 > 23 *bzw. 27,29 befinden. 
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Diese Schleife kann in einen bsw. durch einen 
klimatisch gesteuerten Garraum fiihren. 

Figur 2 sovie 3a und 3b zeigen ein vereinf achtes 
Ausfuhrungsbeispiel der in Figur 1 dargestellten 
Gesamtanlage. Die Figur 2 zeigt dabei eine Draufsicht auf 
eine Zentraleinheit 200, die sowohl als Knet- und 
Mischvorrichtung, als auch zum Antrieb der urn diese 
Zentraleinheit herumgefiihrten Botticbe 208 dient. 
Unter einer noch im spateren zu beschreibenden 
Misch- und Knetstation befindet sich im Zentrum der 
gesamten Anlage eine f eststehende , als Trageinheit 
ausgebildete Saule 201. Diese Saule ist beispielsweise 
auf einem Fundament angeordnet. Um diese Saule ist 
eine Lagerscheibe 202 drehbar befestigt, mit der 
Haltevorrichtungen zur Aufnahme mehrerer, fur die 
verscbiedenen Botticbe 208 bestimmter Bottichwagen 
bzw. Bottichf nbrgestelle 207 verbunden sind. Mit 
dieser drehbar angeordneten Lagerscbeibe 202 ist 
ein Zahnradkranz 203 ortsfest verscbraubt. 

Innerbalb des StanderfuBes 305? ist ein Antriebsmotor 
204 Vorgeseben, der elektrisch betrieben wird. Die 
Acbse des Motors weist ein Kegelritzel 205 auf, 
(siebe Figur 3b), das kraf tschliissig in die Lager- 
scbeibe 202 eingreift. Bei Betatigung des Motors 204 
durch eine zentrale Steuereinbeit 206 (siebe Figur 2) 
mittels elektriscber Impulse lauft der Motor an und 
treibt damit die Lagerscbeibe 202, wodurch samtliche 
daran befestigten Botticbe 208 auf einer Kreisbahn 
bewegt werden. Mit der Lagerscheibe 202 sind mehrere 
Bottichfabrgestelle 207 verschraubbar befestigt. 
Die Bottichfabrgestelle 207 dienen zum Transport der 
Botticbe 208, wobei Jeweils ein Teigbottich 208 mit 
einem Bottichfahrgestell 207 dreb- und schwenkbar 
verbunden ist. 
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Der Bottich 208 ist durch einen BottichTlansch 209 
verstarkt, der zur Aufnahme des Bottichhalters 210 
dient. Der Bottichlialter 210 weist einen Zapfen 211 
auf , der Test mit diesem verbunden ist, an dessen 
unterem Ende ein Bottichzahnkranz 212 verstirtet ist. 
Der Zapfen 21"* ist in einem Kipplager 213 drehbar 
gelagert. Das Kipplager 213 ist urn eine Schwenkachse 
214 ausschwenkbar. Die Schwenkachse 214 befindet sich 
in dem Bottichf ahrgestell 207- Das Kipplager 213 
weist mittig einen Durchbruch 215 auf , in dem sicli 
ein Schne ckenz Rhn segment 216 dreht. Das Schnecken- 
zahnsegment 216 ist mit dem Kipplager 213 fest 
verbunden. Unterhalb des Schneckenzahn segments 216 
greift eine Schne eke 217 ein, die sich auf einer 
Achse 218 befindet, welche in dem Bottichf ahrgestell 
207 drehbar gelagert ist und am auBer.en Ende ein 
Kegelrad 219 aufweist. Dieses Kegelrad 219 wird 
durch ein in der Kippstation dargestelltes Gegenrad 
224 in Drehung versetzt f so da£ dadurch der Bottich 
208 . eine Schwenk- bzw. Kippbewegung ausfiihren kann 
(siehe hierzu Figur 3b)* Die hier dargestellte 
Kippstation wird jedoch noch spater genauer be- 
schrieben. 

Befindet sich der Bottich 208 in der Knetzone bzw. 
-station, so ist es fur den Knetvorgang erf orderlich, 
dafi der Bottich 208 in Drehung versetzt wird. 
Zu diesem Zweck greift gegen den Bottichzahnkranz 
212 ein motorangetriebenes Zahnrad 220 ein. Der 
hierfiir bestimnte Motor 221 (siehe Figur 3a) erhalt 
seine Betatigungsimpulse ebenf alls von der zentralen 
Steuereinheit 206 r die in Figur 2 schematisch aufge- 
zeigt ist. 
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Im folgenden wird nun die Xnet- und Mischvorrichtung 
anli and der Figur 3& und 4 naher beschrieben. Inner- 
iialb dee Bottichs 208 befindet sich das Knetwerk- 
zeug 302 und die Leitschar 303- Mit 304 ist der 
Stiinderkopf bezeichnet, in dem sich die Getriebeteile 
zum Antrieb des Knetwerkzeuges befinden. Unter dem 
Standerkopf 304 ist der Stander 305 angeordnet, in dem 
die Hubelemente, bestehend bus Motor- und Getriebeteile 
sowie Fiihrungszapfen und Tragekonsole - untergebracht 
sind. Die in den Bottich 208 hineinragende Leit- 
sciiar 303 ist svischen dem Enetwerkzeug 302 und der 
Bottichachse 306 angeordnet und mit dem Stander- 
kopf 304 fest verbunden, beispielsweise verschraubt. 
Die Leitschar 303 besitzt am unteren Ende eine ver- 
groBerte leitflache 30?. Mit !t r" ist der Bottich- 
radius, mit ,f d n der Durchmesser des Enetwerkzeuges 
302 und mit "a" die mittlere Querausdehnung der Leit- 
scbar 307 bezeichnet (siebe hierzu Figur 4), Mit 
V 1 ist die Drehgescbwindigkeit des Knetwerkzeuges 302 
und mit V 2 die Drehgeschwindigkeit des Bottichs 208 
bezeichnet. Fur den Antrieb des Bottichs 208 und des 
Enetwerkzeuges 302 ist Jeweils ein Elektromator vor- 
geeehen. Der fur die Drehbewegung des Bottichs 208 
bestimmte Motor ist mit 221 bezeichnet, dessen 
Funktion und Lage bereits beschrieben wurde. Per 
fflr die Drehbewegung des Enetwerkzeuges 302 be- 
stimmte Motor 308 ist mit dem Stand erkopf 304 fest 
verbunden und f iihrt die von dem unter dem Motor 308 
befindlichen Motor 309 bewirkte Hubbewegung des 
Btanderkopfes 304 mit aus. Auf dem Motorzapfen 310 
befindet sich eine Motorscheibe 311, die mittels 
Eeilriemenantrieb die Keilriemenscheibe 312 in 
Drehung versetzt. Die Keilriemenscheibe 312 ist 
mit der Gewindespindel 313 kraf tschltlssig verbunden 
und durch die Drehung der Spindel wird die Hubmutter 
314 f die in einer Haltekonsole 315 gelagert ist, 
angehoben. 



209823/0826 



-41 - 



21S9074 



Die Gewindespindel 313 wird von einem Stiitzlager 316 
. gehalten, Der Standerkopf 304- wird von zwei Trag- 
achsen 31 7 gelialten (wobei in dem Querschnitt nach 
Figur 3& nur eine Tragachse dargestellt ist, wahrend 
die zweite raumlich dahinterliegt) . Durch Drehung 
der Gewindespindel 313 durch den Motor 309 iiber die 
entsprechenden Getriebeteile wird die Hubmutter 314- 
gehoben Oder gesenkt, die ihrerseits mit der Halte- 
konsole 315 die Tragachsen 317 auf- und abfahrt. 

Die Anordnung des Xnetwerkzeuges innerhalb des 
Bottichs gemaB der Erfindung ermoglicht in Verbindung 
mit der Leitschar 303 und der Leitflache 307 eine 
intensive Knetung im Bereich des Werkzeuges, sowie 
eine gute Luftzuf uhrung. 

Durch die Ausbildung der Leitschar gemaB der Erfindung 
und der entsprechenden Drehrichtung des Bottichs kann 
das Knetgut bei Bearbeitung durch das Enetwerkzeug 
nicht ausweichen. Besonders vorteilhaft ist es, da£ 
durch die Geometrie des Knetwerkzeuges eine iiohe 
Umdrehungszahl bei einer relativ geringen Motorlei stung 
ermoglicht wird, Hierdurch werden Drehgeschwindigkeiten 
bis zu 220 UpM ermoglicht. Bei solchen Dmdrehungen 
handelt es sich mehr um ein Schlagen als um ein Kneten, 
das besonders die Luftzuf uhr in den Teig begunstigt* 
Hierdurch wird besonders der Garprozess beschJLeunigt , 
daruberhinaue wird eine bessere Auf arbeitungsf ahig- 
keit der- Teige gewahrleistet und das Volumen wird 
erheblich gesteigert. 

ITach der Erfindung ist die mit tier e Querausdehnung a 
der Leitschar 303 kleiner als der halbe Durchmeeser d 
der vom Knetwerkzeug iiber strichenen Flache (siehe 
hierzu Figur 4). Diese Mafinahme gestattet eine besonders 
giinetige Zuf iih rung des Knetgutes zum Knetwerkzeug. 
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Durch die Rotation des Bottichs 208 verhindert die 
Leitechar 303 mit ihrer Leitflache 307, dafi sich 
in der Mitte des Bottichs 208 ein unbearbeiteter 
Teil des Knetgutes aufhalt. Besonders vorteilhaft 
ist es, wenn die Drehgeschwindigkeit des Xnet- 
werkzeuges fur Mischarbeiten etwa 110 UpPI betragt. 
Far Knet- und Schlagarbeiten ist es vorteilhaft , 
das Khetwerkzeug mit einer Drehgeschwindigkeit 
von etwa 220 UpM zu betreiben. Die verschiedenen 
Drehgeschwindigkeiten V 2 des Bottichs 208 betragen 
in beiden Richtungen zwischgn 10 und 30 UpM (diese 
GroBen dienen jedoch nur als Beispiel und konnen 
nach Bedarf entsprechend verandex't werden). 

Zur Beschreibung des .Funktionsablauf es wird ange- 
nommen, da£ der Knetvorgang gerade beendet ist. 
Venn dies der Fall ist, wird durch eine automat ische 
Eteuerung von einer Zentraleinheit der Hubmotor 309 
durch elektrische Impulse eingeschaltet , hebt uber 
die beschriebenen Getriebeelemente den Stand €?kopf 
305 und damit das Knetwerkzeug an. Hierdurch wird ■ 
das Knetwerkzeug 302 mit der Leitschar 303 aus dem 
Bottich 208 ausgefahren. Die Hubbewegung wird . 
" durch einen im Stander 305 befindlichen Endkontakt 
beendet. Mr Endkontakt ubermittelt gleichzeitig 
Signalimpulse an die zentrale Steuereinheit 206. 
Entsprechend dem vorbereiteten und eingespeisten 
Programm wird nunmehr der Motor 204- in Tatigkeit 
gesetzt und bewegt damit, wie anhand der Figur 3a 
und 3b bereits beschrieben, die Lagerscheibe 202. 
Hierdurch werden samtliche mit der Lagerscheibe 202 
verbundenen Bottichfahrgestelle 207 gleichzeitig 
in eine Drehbewegung versetzt. Das bedeutet, daB die 
einer bestimmten Bearbeitungs-, Zufiihr- Oder Entleer- 
station jeweils zugeordneten Bottiche diese Stationen 
verlassen und zu einer entsprechend anderen gelangen. 
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So wird beispielsweise der unter der Knetstation 
200 befindliche Bottich, dessen Teiginhalt einen 
Knetprozess durchlaufen hat und nachdem die Knet- 
werlczeuge aua ihm herausgehoben wurden, einer 
Entleerstation 5 zugefiitu-t. Diese Station besitzt 
einen mit der Zenti*aleinheit 200 fest angeordneten 
Motor 221', an dessen Wellenstumpf 223 ein Antriebs- 
zahnrad bzw. Gegenrad 224 angebracht ist. Dieses 
Zahnrad 224 gelangt mit dem Kegelrad 219 dang in 
Eingriff, wenn das Bottichf ahrgestell 207 die End- 
stellung in der Entleerstation 3 erreicht liat* Ist 
dies der Pall, so wird der Zentraleinheit 200 ein 
Signal .zugefuhrt, die ihrerseits dem Motor 221 1 
Betatigungsimpulse zuleitet, der somit in Tatigkeit 
gesetzt wird und durch Kraf tiibertragung der bereits 
beschriebenen Elemente 203, 219, 218, 217, 216, 214 
und 213 den Bottich in eine Kippstellung (siehe 
hierzu Pigur 3 b) Bringt, wodurch dieser entloert 
wird* ITach Entleerung des Bottichs 208 und erneuter 
Betatigung des Motors 204 werden samtliche Bottiche 
erneut jeweils der nachstf olgenden Station zugefiihrt. 
So gelangt der nunmehr entleerte Bottich 208 zu 
der Fiillstetion, der beispielsweise drei Silos 
zugeordnet sind , die in Figur 1 und 2 mit 8,9 und 10 
bezeichnet sind, wobei diese Anlage in entsprechender 
Weise fur die in Pigur 2, 3a und 3b beschriebenen 
Vorrichtung ausgebildet ist. Das zur Teigherst-ellung 
notwendige Mehl befindet sich dabei in diesen Silos, 
die verschiedene Mehlarten aufnehmen konnen. Die 
Silos sind unter einander mit einer Leitung verbunden, 
die zu einer Mischeinrichtung 11 fiihrt. Ein Dosier- 
gerat 12 (Pigur 1) dient zur Zufuhrung der programmierten 
Mehlmengen in don Bottich. Weitere Dosiergerate 15, 16 
und 17 dienen dazu, beispielsweise Backhilf smittel und 
Wasser in programmierten Mengen dem Bottich zuzufuhren. 
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Im f olgenden wird anhana der Figur 5 ein Zeitablauf-; 
plan beschrieben, der zur vereinf achten Drrstellung : 
fur eine halb automat isch arbeitende Anlage beetimmt 
ist. Auf der Abszisse des Koordinatensystems nach 
Figur 5 ist die Zeit nuf getragen, wfihrend auf der 
Ordinate die einzelnen Stationen, namlich I die 
Misch- und Knetstation, II die Ruhestation, III die : 
Entleerstation und IV die Foillstation eingetragen sind. 
Die Kurve 1 gibt den Arbeitsablauf des Bottichs I 
ohne Teigruhe an, wahrend die Kurve 2 den Arbeits- 
ablauf des Bottichs II mit Teigruhe wiedergibt. 
In Station I wird das Khetwerkzeug dee Bottichs 1 
abgesenkt. Dieser Senkvorgang dauert 10 Sekunden und 
ist bei S beendet. Sodann beginnt der Misch- und 
Knetvorgang, der aur der Abszisse mit K bezeichnet ist 
und der 8 Minuten dauert. Nach Beendigung dieses 
Torganges vird bei H das Knetwerkzeug wieder gehoben. 
Dieser Vorgang dauert TO Sekunden. Nachdem das Knet- 
verkzeug ausgefahren ist, wird der Motor 204 bet&tigt 
und das in der Misch- und Knetstation I befindliche 
Bottichfahrgestell 207 mit dem Bottich 208 auf einer 
Ereisbahn zur nachsten Station III gefahren. In 
diesem Falle wird die Ruhestation II durchf ahren. 
Der Transport des Bottichwagens 207 zur Entleerstation 
III dauert 1 Minute. Wenn der Bottich 1 die Entleer- 
station erreicht hat, gelangt ein neuer Bottich zur 
Misch- und- Knetstation und der Vorgang wiederholt sich. 
Wie oben angegeben, betragt der gesamte Vorgang bisher 
8 Minuten u<h 20 Sekunden. Durch diese Zeitspanne 
wird der Arbeitsrhythmus der gesamten Station feetgelegt. 
Das bedeutet, daB beispielsweise in einer Zeit von 
8 Minuten und 20 Sekunden der Entleervorgang, welcher 
selbst nur 2 Minuten betragt, ablaufen kann. Damit 
ist eB moglich, den Entleervorgang beispielsweise 
sofort bei Erreichen der Entleerstation durch den 
Bottich beginnen zu lassen. 
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Will man hier jedoch nocli eine Teigruhe von maximal 
von 8 Minuten und 20 Sekunden minus 2 Minuten = 6 
Minuten und 20 Sekunden, gewinnen, so kann die Ent- 
leerung nach 5 Minuten und 20 Sekunden nach Erreichen 
der Entleerstation einsetzen. Nach Ablauf der Arbeits- 
zeiteinheit von 8 Minuten und 20 Gekunden erfolgt 
wiederum die Betatigung des Motors 204, der den 
entleerten Bottich der Flillstation, einen gefullten 
Bottich der Entleerstation und einen leeren Bottich 
der Mi inch- und Knet station zufiihrt. Pur das Kill en 
des die Pullstation erreichenden Bottichs 1 stehen 
wiederum 8 Minuten und 20 Sekunden zur • Verfiigung. 

Der Weg des Bottichs 2, der ebenfalls in der Misch- 
und Knetstation I "beginnt, verlasst diese wiederum 
nach 8 Minuten und 2.0 Sekunden und gelangt zur fiuhe- 
ctation II. Hier stehen Ihm wiederum 8 Minuten und 
20 Sekunden zur Verfiigung, bis.er von dort zur Ent- 
leerstation III gefiihrt wird. Hier gilt wiederum 
dasselbe, was bereits fur den Bottich 1 in der Ent- 
leerstation gesagt wurde, d*h, der Entleervorgang, 
der selbst nur 2 Minuten betragt, kann an den Aafang 
oder nahezu an das Emde der Arbeitszeiteinheit 
gelegt werden. Damit erhoht sich die Teigruhezeit 
urn diesen Anteil. 

Damit die Knet- -und Mischmaschine voll ausgenuzt wird, 
ist ea vorteilhaft, wenn fiir die Anlage so viele 
Bottiche vorgesehen werden,-wie Ctationen vorhanden 
sind oder angelaufen werden soli en. So ist es bei- 
spielsweise nach der Erfindung moglich, noch weitere 
Iiuhestationen einzuschalten, jedoch ist es dann er- 
forderlich, bei vollkommener Ausnutsung der Misch- und 
Knetstation, eine entsprechence Anzahl von Bottichen 
20S mit Bottichf ahrgestellen 20? vorzusehen. 

Dieser Zeitf ahrplan nacli Figur £ vrranschaulicht 
besoncers deutlich die Vorteile der vcrliegonden 
Erfindung . 2. 09823/0826 
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Neben der reinen Knetzeit von beispielsweise 8 Minuten, 
die je n.^ch zu bearbeitender Teigart und Teigkonsistenz 
unter- oder iiberschritten werden kann, kommt lediglich 
eine konstante ZeitgroBe hinzu, die sich aus der Zeit 
fur den Transport der" Xescel und aus zvei Zeitan- 
teilen fiir das Ein- und Ausfahren der Knetwerkzeuge 
zurommensetzt. Damit werden die sogenannten Rust- und 
Nebenzeiten auf ein Minimum verringert, da praktisch 
olle fur die Entleerung und Fullung benotigten Zeit- 
raume sich in diesem Zsitplan nicht addieren, sondern 
bereits in ihm enthalten sind. Bei der Misch- und 
Knetmaschine der Vbrrichtung nach der Erfindung handelt 
es sich urn das aufwendigste Werkzeug dieser Vorrichtung, 
so daB schon aus diesem Grunde eine gute und moglichst 
vollstandige Ausnutzung von Vorteil ist. Aulierdem nimmt 
der Misch- und Knetvorgang sowie die Zeit zum Ein- und 
Aupfahren der Verkzeuge, bezogen auf die anderen in 
der Vorrichtung nach der Erfindung befindlichen Stationen, 
die grofite Zeitspanne in Anspruch. Damit konnen, wie 
durch den Zeitablaufplan nach Pigur 5 erlautert, alle 
Zeitablaufe der ubrigen Stationen der Zeitspanne fur 
den Knet- und Mischvorgang und das Ein- und das Aus- 
fahren der Werkzeuge unterworfen werden. Das bedeutet 
aber auch, daB diese Zeitspanne nicht uberschritten 
werden dajf, Tails die Misch- und Knetstation nicht 
abgeschaltet werden soli. Damit ergibt sich bei den 
nach dem Arbeitnabl auf plan gemaB Figur 5 zugrundegelegten 
Zeiten und bei einem Bottichf ascungcvermogen von 
beispielsweise 130 kg Mehl und einer Teigausbeute 
von 130 Jo (TA 150 %) eine Stundenleistung von 
14-30 kg. (Ei^lauterung der Teigausbeute TA: Die Teig- 
ausbeute bestelit aus dem. zugefuhrten Mehl und der 
zufjegebfjxiftii Schu 1 1 fliissi^kei t , beispielsweise Wasser, 
He.fn, Mehl unci sonstige Backmittel . Da beispielsweise 
auf 100 kp- Mehl f.O 1 Wnsser 30 kg Gewichb , kommen, 
et'Blbt r.Lch nine Ausbeute von 130 % % bozogezi auf die 
Meh LmeriKv , wobei bei dL«B«?r : j;roberi UbnrachLn^s cechnung 
di- :!-i!v/ichk<! baw. VoLumer* -Jp- Tmi^^b^Atin fkirknlt fcel , 
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Salze, Hefe usw. unberucksichtigt bleiben). 

Die zeitliche Steuenmg der eiazelnen Vorgange kann 
sowohl zentral durch die Steuereinheit 206 erfolgen, 
die beispielsweise als ein Prozessrechner ausgebildet 
sein kann, Oder es lassen sich auch Fi'ogrammsteuer- ■ 
gerate verwenden, di jede einzelne Station nach 
einem eigenen, jedoch abgestimmten Zeitplan betatigen. 
Bei der Verwendung von Programmsteuergeraten wird 
zweckmaCigerweise eine Impulsfolgesteuerung vorge- 
sehen,. die im Prinzip darin bestebt* dafi die Programm- 
steuerung einer bestimmten Station von der vorhergehenden 
zu einem geeigneten Zeitpunkt ausgeiost werden wird, 

Als Pro grammsteue rung kann beispielsweise ein von der 
Firma Ernst Tescb KG in Wuppertal hergestelltes Gerat 
verwendet werden, das unter der Bezeichnxmg "Programm- 
kartensteuerung P 26 " vertrieben wird. Bei diesem 
Gerat wird das Programm durch prograramierbare ETunst— 
stoff-Schaltstege auf einer Metallkarte festgelegt. 
Die Karte lauft durch. ein gezahntes Transportrad , '* 
angetrieben mit konstanter Geschwindigkeit durch. das 
Gerat und betatigt bei ihrem Durchlauf Kikroscbalter 
entsprechend dem eingesteckten Programm, Der Durchlaui: 
kann dabei beliebig oft wiederholt werden. Burcli 
Austausch der Karte gegen eine andere isi; ein sofortiger 
Programmwechsel moglich. 
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Patent an npriiciie 



Vorrichtung zur nutomatischen Aufbereitung von 
Teigen oder ahuliclien Gut nach Patentanmeldung 
P 19 59 799-0, mit -mindestens einer Char genknetmas chine, 
der nindectena zwei su- und abfyhrbare Bottiche zuge- 
ordnet cind, die automatisch auf festen Fi&rungsbHhnen, 
programmiert, o'e nach. Arbeitsbedingung bestimmten 
Stationed der Vorrichtung z\x- und abgef ubrt verd-en* 
-o daS die einzelnen Arbeitsablaufe, vie beispiels- 
xiei.se- Beschickung, Knetung, Bottichteigx-uhe toad 
Entleerung, volldutomatis'ch erf olgen und eine Chargen- 
knetmas chine oder eine Zentrale Steuereinheit als 
Inpuls- bzv, Taktgeber den Gesaatarbeitsablauf 
seitlich steuci-t, d a d u r c h g e k e n n - 
z e i e h n e t, daS eine als Zentraleinheit (200) 
aufgebaute Cfaargenknetmaschine auf einer Saule (201) 
ruht, urn die sieh eine actorangetriebene Lagerscheibe 
(202) koaxial clreht, lait der Haltevorricfatungen zur 
Aufnahme raehrerer, fur die verschiedenen Bottiche 
(208) bestimtater Eottichvagen bzw. Bottichf ahrgestelle 
(207) verbunden cind. . 

Vorrichtung nnch. Anspruch 1, da lurch 
g e k e n n z-e i c h.n e t, dafi als Zentraleinheit 
(200) eine Khet- und/oder ItLschmas chine mit in beiden 
Richtungen und mit verschiedenen GeschViindigkeiteh 
rotierbarem Bottich (208) und in den Bottich hinein- 
fagenden Ehetwerkzeugen (502,303,307) verwendet wird, 
von denen eines (302) mit verschiedenen Ge.schwindigkeiten 
betrieben werden karui und zur Bottichaciise (306) 
exsentrisch angeordnet ist. 

Vorrichtung nach . Anspruch 1 oder 2, d a d u r c h 
gekeanzeicb.net, dafi jeder Bottich (208) 
der Knet- und/oder Mischmaschine auf jev/eils einem 
Bottichfahrgestell (207) elektronotorisch kippbar 
bef estigt ist. 2 0 9823/ 0326 
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4) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem. der " f olgenden, 
d a d u r c h g ' e k e n n z e i c h n e t , daJB 
jedes Bottichfahrgestell (20.7) derart mit der Knet- 
und/oder MisclimascMrie (200 > kraf tschliissig verbunden 
ist, daB es au'f einer geschlossenen Balm, vorzugsweise 
einer Kreisbahn, um diese Ehet- und Mischmaschine (200) 
bewegt werden k-ann, - so daB-der auf dem Fahrgestell 
befindliche Bottich der..Knet- und Mischstation zu- 

und abfuhrbar ist. 

5) Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der folgenden, 
d a d u r" c .h gekennzei-chnet,. daB die 
Knet- und Mischverkzeuge (302,303) der Knet- und 
Mischstation (200) mittels -elektromotorischer Hub- 
el emente (3-13 iS'l*-, 31 7) in. den Bottich (208) ein- ' 
und aus ihm he rau e f a h rb ar ausgebildet sind. 

) Vorrichtung nach Anspruch i oder einem der folgenden, 
& a d u r c- h ge-ke-nn.zeich.net, daB die 
Knet- und/oder Mischstation (200) der ' Zentraleinheit 
Misch- und Knetwerkzeuge (302, 303) aufweist, welche 
.wahrend des Misch- und Knetvorgangen in den Bottich 
(208) hineinrag'en und seiche die Bottichachse (306) 
nicht iiberschreiten, wobei eine relntiv zur Knet- 
und Mischsta ion f eststehonde Leitschar (307) bis 
etwa zum Boden des Bottichs (208) reicht und sich 
etwa zwischen Bottichachse (306) und Khetyerkzeug 
(302) befindet. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, _d. a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die Leitschar (307) 
so ausgebildet ist, dafS das zu knet end e Gut bei 
gleicher Drehrichtung des Bottichs (208) und des 
Knetwerkzeuge s (302) dem Knetwerkzeug (302) mit 
einer nach unten gerichteten Komponente zugefuhrt 
wird . 
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8) Vorrichirung nach Anspruch 6 oder 7, d a d u r c h. . 
gekenns-eichnet, da£ die Leitscliur (303) 
nn unteren Ende eine yergroBerte Leitf liiche {307) 
aufweist- 

.'9) Vorrich/frung nacli Anspx^uch ? odor einem der folgenden, 
d a c u.r c h g e k e n n z e i o h n e t, da£ der 
Bottiahradius "r" grofier ist als der Durchmef-Ber "d'V 
der. vom Enet>/erkseug (302) iiberstri ch enen Flache. 

10) Vorricktuiig nacli Anspruch. 2 odor oineia der folgenden, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, daI3 die 
Querausdehnung a der Lei ts char (303) kleinexjjist 

ale der halbe Durchmesser d der voui KnetrwerkzeuE (302) 
uberstrictLenen Flache. 

11) Vorrichirung nacli Anspruch 2 oder einem der folgenden, 
d a d u r c h g e k. e n n z e i c h n e t , dyB die 
Leitschar (303) scitraubenroriaig verwuiiden ist. 
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